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MISCHWELLE ZUR DURCHMISCHUNG UND ZERTEILUNG 
VON LEBENSMITTELPRODUKTEN 



Die vorliegenden Erfindung befasst sich mit einer Mischwelle 
zur Durchmis Chung und Zerteilung von Lebensmittelprodukten in 
einem Aggregat, insbesondere mit einem Kunststof f Uberzug auf 
dem Edelstahlkern der Mischwelle. 

Derartige Mischwellen sind im Stand der Technik aus der DE 88 
04 492.0 bekannt. Die bakannte Mischwelle weist einen 
glatten, runden Stahlkern auf, auf dessen Oberflache eine 
Ummantelung aufgebracht ist, die an verschiedenen Stellen 
Abflachungen aufweist, die zur drehfesten Befestigung von 
Mischelementen dienen. Die Mischwellen sind meist in einem 
Erhitzungsaggregat eines kontinuierlich produzierenden 
Kochers eingebaut, in dem uber Dusen Wasserdampf in 
Trinkwasserqualitat in die Lebensmittelprodukte, wie 
beispielsweise Schmelzkase, Suppen, Sofien injiziert wird. 
Dabei werden die Mischwellen mit Umdrehungen von 300 bis 
3.000 Umdrehungen pro Minute in dem Lebensmittelprodukt 
gedreht. Um eine optimale Kondensation des Wasserdampf s an 
den Produktpartikeln und damit ein optimales Aufheizen zu 
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gewahrleisten, muss mittels der Mischwelle das Produkt 
zerteilt warden, urn eine moglichst groBe Oberfiache zu 
erhalten. 

Die im Stand der Technik bekannten Mischwellen bestehen aus 
einem Edelstahlkern, Uber den ein Kunststof ftlberzug mit 
verschiedenen Methoden aufgetragen und mit Dichtringen 
abgedichtet wird. 

Als nachteilig an den bisherigen AusfUhrungsformen der 
Mischwellen hat es slch erwiesen, dass gewisse Laktose-, 
EiweiBmolekuie und Proteine auf der Oberfiache des 
Kunststofftlberzugs anhaften und verbrennen und damit die 
Standzeit der Mischwelle und Produktqualitat stark 
reduzieren. Ferner weisen die bisher bekannten Mischwellen 
bzw. deren Kunststof fiiberztige eine ungenUgende Stabilitat bei 
erhShten Temperaturen von ca. 150 "C auf. Weiterhin ist es 
aus hygienischen Griinden nachteilig, dass sich infolge der 
unterschiedlichen thermischen Ausdehnungskoef f izienten von 
Kunststoffen und Metallen wahrend des Betriebes bei erhehten 
Temperaturen ZwischenrSume zwischen dem Kunststof fUberzug und 
dem Metall der Mischwelle bilden, in die die 
Lebensmittelprodukte eindringen und daher schwer zu reinigen 
und zu entfernen sind. 

Daher ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine 
Mischwelle fur Lebensmittelprodukte bereitzustellen, die 
betriebssicher ist und eine lange Standzeit aufweist und in 
der Anwendung hygienisch ist. 

Diese Aufgabe wird mit den kennzeichnenden Merkmalen der 
Hauptansprache gelost. 
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Weitere erf indungswesentliche Merkmale sind den 
Unteranspriichen zu entnehmen. 

Die erf indungsgemaBe strukturierte Mischwelle zur 
Durchmischung und Zerteilung von Lebensmittelprodukten in 
einem Aggregat ist dadurch gekennzeichnet, dass ein Stahlkern 
mit einer strukturierten Oberfiache von einem Uberzug umgeben 
ist, wobei der Oberzug Mischelemente aufweist, die in dem 
Oberzug integriert sind. 

Das Verfahren zur Herstellung eines Oberzugs auf der 
Oberfiache eines Stahlkerns einer Mischwelle zur 
Durchmischung und Zerteilung von Lebensmittelprodukten in 
einem Aggregat mit Hilfe eines an sich bekannten 
Verarbeitungsverf ahrens zur Aufbringung von PTFE auf 
Oberflachen ist dadurch gekennzeichnet, dass auf die 
strukturierte Oberfiache des Stahlkerns bei 
isostatischem Druck (p) und erhohten Temperaturen (T) ein 
Oberzug mit Mischelementen aufgebracht wird. 

Vorteilhaft ist es dabei, dass der Oberzug ein sogenannter 
PTFE (Polytetraethylen) oder ein Keramikmaterial ist. Ferner 
ist es vorteilhaft, dass der Stahlkern aus Edelstahl ist. 

Vorteilhaft ist es ferner, dass der langliche 
Zylinderabschnitt der Mischwelle an einem Ende einen Flansch 
aufweist, mit dem sich die Mischwelle an den weiteren 
Arbeitswerkzeugen des Aggregats abstUtzt. 

Vorteilhaft ist es auch, dass auf dem zylindrischen Abschnitt 
der Mischwelle Mischelemente, vorzugsweise rund, in 
bestimmten Abstanden (A) angeordnet sind, wobei die Abstande 
(A) unregelmaBig sind. 
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Das Mischaggregat weist eine Produktkamiaer auf, in dessen 
Kammerwand vorteilhaft mindestens eine Injektionsduse 
angeordnet ist, durch die ein Wasserdampf in 
Trinkwasserqualitat injiziert wird. 

Vorteilhaft ist es ferner^ dass der Kunststof f Uberzug 
isostatisch bei hohen DrUcken von 300 bis 350 bar 
aufgepresst, dann bei Teitiperaturen von SeO^'C bis 380°C 
gesintert und anschlieBend spanend bearbeitet wird. 
Nachdem der Kunststof f uberzug auf den Stahlkern der 
Mischwelle aufgebracht wurde, ist es vorteilhaft, die 
Oberfiache des Kunststof fOberzugs zu polieren. 

Vorteilhaft ist es weiterhin, dass die Mischelemente 
Bestandteil des Oberzugs sind. 

Vorteilhaft ist es auch, dass der zylindrische Abschnitt der 
Mischwelle langliche Nuten und Erhebungen auf weist, deren 
Ecken und Kanten abgerundet sind, wobei die Breiten e'er Nuten 
und Erhebungen etwa gleich groii sind. 

Im nun Folgenden wird die Erfindung anhand von Zeichnungen im 
Detail naher erlSutert. Es zeigt 

Fig. 1: eine perspektivische Darstellung des 

Mischaggregats (2) einer Anlage zur Durchmischung 
und Zerteilung von Lebensmittelprodukten; 

Fig. 2: eine perspektivische Darstellung der 

erf indungsgemaBen Mischwelle (1) mit ihrem 
Stahlkern (3) und dem Kunststof f uberzug (6); 
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Fig. 3: einen Ausschnitt aus der Oberflache des 

Stahlkerns (3) . 

Die Fig. 1 zeigt eine perspektivische schematische 
Darstellung des Aggregats 2, in das die erf indungsgemalie 
Mischwelle 1 eingebaut ist. Die Mischwelle wird weiter unten 
naher beschrieben. Die Mischwelle 1 weist an ihrem einen Ende 
ein weiteres Arbeitswerkzeug 8 auf , an dem sich die gesamte 
Welle abstutzt Am anderen Ende der Mischwelle 1 weist der 
Stahlkern 3 eine Bef estigungsschraube 16 auf, mit der die 
Mischwelle 1 gegen das Arbeitswerkzeug gedrtickt wird. In den 
wanden 10 des Produktaggregats 2 ist, mindestens eine 
Injektionsduse 11 angeordnet, mit der beliebige Mittel in das 
Innere des Produktaggregats 2 injiziert werden. Die 
Mischwelle 1 wird mit Umdrehungen zwischen 300 bis 3.000 
Umdrehungen pro Minute angetrieben. 

Die Fig. 2 zeigt in perspektivischer Darstellung eine 
Teilschnittdarstellung der erf indungsgemafien Mischwelle 1. 
Die Mischwelle 1 besteht im Wesentlichen aus einem langlichen 
zylindrischen Stahlkern 3, der von einem Kunststof ftiberzug 6 
lamgeben ist. Der Stahlkern 3 weist mittig eine Bohrung 17 
auf, in der ein Bolzen 18 mit einem Gewinde geftihrt wird, 
hier nicht gezeigt, mit dem die Mischwelle 1 mit einer 
Schra\abe 16 gegen das Arbeitswerkzeug gedrtickt wird. Sowohl 
die OberflcLche des Flansches als auch der gesamte 
zylindrische Abschnitt 7 des Stahlkerns 3, mit Ausnahme der 
Stirnflachen 19, sind von einem einzigen Kunststof fuberzug 6 
umgeben. Die Oberflache des Kunststof fuberzug 6 selbst ist 
strukturiert und weist im vorliegenden Aus ftihrungsbei spiel 
radial abstehende Mischelemente 4 auf, deren Abstande (A) 



wo 2005/014152 



6 



PCT/DE2004/001729 



unterschiedlich sind und tiber den gesamten Oberf lachenunif ang 
der Mischwelle 1 quasi unregelmaflig verteilt sind, Der 
Oberzug 6 ist iiti vorliegenden AusfUhrungsbeispiel ein 
sogenannter PTFE (Polytetraf luorethylen) , der bei relativ 
hohem Druck isostatisch aufgepresst und bei Temperaturen 
zwischen 360 ®C und 380 °C gesintert wird. Wegen der 
unterschiedlichen Ausdehnungskoef f izienten von Kunststoff und 
Stahl bilden sich in der Kegel an den Grenzfiachen 20 der 
Materialien zwischen Oberzug und Stahlkern Luftspalte, in die 
Produktreste eindringen und nicht mehr zu entfernen sind. 
Infolge des speziellen Verbindungsverf ahrens des 
Kunststof ftlberzugs auf den Stahlkern 3 der Mischwelle 1 
bleibt aber eine Restspannung des Kunststof ftlberzugs 6 auf 
der Oberflache des Stahlkerns 3, so dass eine makroskopische 
Spaltbildung praktisch unmoglich ist. Um dem 
Kunststof fuberzug 6 auf der Oberflache des langlichen Teils 
der Mischwelle 1 einen sicheren Halt zu bieten, ist die 
Oberflache des Stahlkerns 3 strukturiert ausgefiihrt. Im 
vorliegenden AusfUhrungsbeispiel wird die Struktur aus 
langlichen Nuten 12 und langlichen Erhebungen 13 tiber einen 
Teil des zylindrischen Abschnitts des Stahlkerns 3 gebildet. 
Die Tiefe der Nuten betragt etwa 2 mm und die Breiten der 
Nuten 12 und der Erhebungen liegen zwischen 6 nun und 10 mm. 
Die Nuten 12 enden kurz vor der Stirnseite des zylindrischen 
Abschnitts 7 der Mischwelle 1/ wodurch eine zusatzliche 
Rutschstabilitat fUr den Kunststof ftiberzug 6 gegeben wird. 
Ferner ist es ftir manchen Ausf tihrungsbeispiele vorteilhaft/ 
die gesamte Oberflache, mit Ausnahme der Stirnf ISchen, des 
zylindrischen Abschnitts der Mischwelle 1 aufzurauen, wodurch 
der Kunststof ftiberzug in die Poren der Aufrauung dringen 
kann. 
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PATENTANS PRPCHE 

1. Strukturierte Mischwelle (1) zur Durchmischung und 
Zerteilung von Lebensmittelprodukten in einem Aggregat 
(2), dadurch gekennzeichnet, dass 
die strukturierte Mischwelle (1) mit einem Stahlkern (3) 
einen Oberzug (6) mit Mischelementen (4) aufweist. 

2. Mischwelle nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Oberzug (6) ein 
PTFE ist und die gesamte Mischwelle (1) tlberdeckt. 

3. Mischwelle nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Stahlkern (3) ein 
Edelstahl ist* 

4. Mischwelle nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
d u r c h einen langlichen Abschnitt (7), an dessen 
einem Ende ein Flansch (8) angeordnet ist. 

5. Mischwelle nach einem der vorangegangenen Ansprtiche, 
dadurch. gekennzeichnet, dass auf dem 
langlichen zylindrischen Abschnitt (7) Mischelemente (4) 
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in vorbestiiivmten Abstanden (A) angeordnet sind. 

6. Mischwelle nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Abstande (A) 
unregelmaBig sind. 

7. Mischwelle nach einem der vorangegangenen AnsprUche/ 
dadurch gekennzeichnet, dass der 
zylindrische langliche Abschnitt (7) in einer langlichen 
Produktkammer (9) angeordnet ist, 

8. Mischwelle nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass an der 
Produktkammer wand (10) mindestens eine Injektionsduse 
(11) angeordnet ist. 

9. Mischwelle nach einem der vorangegangenen Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der 
Kunststof ftiberzug (6) isostatisch bei hohen Drticken 
aufgepresst, dann bei hohen Temperaturen gesintert und 
anschlieJiend spanend bearbeitet ist. 

10. Mischwelle nach einem der vorangegangenen Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Oberflache des Kunststof ftiberzugs (6) poliert ist. 

11. Mischwelle nach einem der vorangegangenen Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
gesamte Oberflache des Stahlkerns aufgeraut ist. 

12. Mischwelle nach einem der vorangegangenen Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der 
Kunststof ftiberzug (6) nach der isostatischen 
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Pressdruckauftragung bei etwa 360 °C bis 380 °C gesintert 
ist . 

13. Mischwelle nach einem der vorangegangenen AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet/ dass die 
Mischelemente (4) Bestandteil des Oberzugs (6) sind. 

14. Mischwelle nach einem der vorangegangenen AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der 
zylindrische Abschnitt (7) des Stahlkerns (3) der 
Mischwelle ISngliche Nuten (12) und iSngliche Erhebungen 
(13) aufweist, deren Ecken (14) und Kanten (15) 
abgerundet sind. 

15. Mischwelle nach einem der vorangegangenen AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die 
Breiten der Nuten und der Erhebungen (13) etwa gleich 
groii sind. 

16. Verfahren zur Herstellung eines Uberzugs (6) auf der 
Oberflache eines Stahlkern (3) einer Mischwelle (1) zur 
Durchmischung und Zerteilung von Lebensmittelprodukten in 
einem Aggregat (2) mit Hilfe eines an sich bekannten 
Verarbeitungsverf ahrens zur Aufbringung von PTFE auf 
Oberf lachen 

dadurch gekennzeichnet, dass auf die 
strukturierte Oberflache des Stahlkerns (3) bei 
isostatischem Druck (p) und erhOhten Temperaturen (T) ein 
Oberzug (6) mit Mischelementen (4) aufgebracht wird. 

17. Verfahren nach einem der vorangegangenen AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der 
Kunststof fuberzug (6) isostatisch bei hohen DrUcken 
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aufgepresst, dann bei hohen Temperaturen gesintert und 
anschlieJJend spanend bearbeitet ist. 

18. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspruche/ 
dadurch gekennzeichnet/ dass der 
Kurxststof ftlberzug mit einem isostatischen Druck von etwa 
300 bar bis 350 bar auf den Stahlkern (3) der Mischwelle 
(1) aufgepresst ist. 

19. Verfahren nach einem der vorangegangenen AnsprUche/ 
dadurch gekennzeichnet, dass der 
Kunststof f liber zug (6) isostatisch bei hohen DrQcken 
aufgepresst, dann bei hohen Temperaturen gesintert und 
anschlieJiend spanend bearbeitet wird. 

20. Verfahren nach einem der vorangegangenen AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet, dass der 
Kunststof fuberzug (6) nach der isostatischen 
Pressdruckauf tragung bei etwa 360 ""C bis 380 °C gesintert 
wird. 
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